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Abstract of correspondent^US4295238___^/ 

A boot or shoe comprises^apre^formed portion 
and a portion which is moulded in one piece on to 
the pre-formed portion and which includes the 
sole unit and those parts of the upper not 
constituted by the pre-formed portion. The pre- 
formed portion comprises side panels extending 
along each side of the shoe and a sock for 
underlying the foot, which sock interconnects the 
side panels and the side panels and sock may be 
made in one piece or in separate pieces which 
are fastened together, as by sewing, before the 
moulded portion is moulded on to the pre-formed 
portion. The moulded portion is made from a 
plastics material, e.g. polyurethane, and the 
material does not overlap the inner face of the 
pre-formed portion but overlaps at least some of 
the marginal regions of the two side panels. The 
sock lies in the top surface of the sole unit. The 
two side panels may together extend also round 
the heel region of the upper and the plastics 
material may cover the outer face of the panels in 
the heel region. The location at which the side 
panels join the sock, e.g. in a sea, is embedded 
in the sole unit. The specification describes also 
the method of manufacture of the boot or shoe. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



BEST AVAILABLE COPY 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE2946220&F=0 



1/20/2006 



Int. CI. » - IntCt.l Int. a. 2; 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 



@ 




PATENTAMT 



[Bchbrder^iqcntum] 
Offenlegungsschrift 



Aktenzetchen: 

Anmeldetag: 

Offanlegungsteg: 



A 43 B 9/20 



29 46 220 



P 29 46 220.2 
15.U.79 
29. 6.80 



9 

ui 
Q 





Unionspriorttat: 
@ ® ® 


17.11. 78 Ver. Kdnigreich 45098-78 




Bezeichnung: 


FuBbekleidung 


® 


Anmelder: 


Clerks Ltd., Street, Somerset (Ver. Konigreicfi) 


® 


Vertreter: 


Mater. E.. Dr.-lng.; Wolf, E., DipL-Phya. Dr.-ing.; Pat.-Anwarte, 
7000 Stuttgart 


ft 


Erfinder: 


Clark, Lancelot Peaae, Street, Somerset (Var. Kdnigreteh) 



• 5.80 030022/734 



2946220 



DR.-ING. EUGEN MAIER DR.-ING. ECKHARD WOLF 

PATE NTAN WALTE 

ORCaONEM BANK AO 
U^RAU^tV^oS 7 STUTTQARTI, P.SCHEKST*. 19 ££££££VL£ 



A 12 382 
12.11.1979 
f - kt 



Firrna Clarks Ltd, 

Street. Somerset / England 



FuObekle idung 



Anspriiche 

1. Fuflbekleidung rait einera aus mehreren Teilen zusaramenge- 
aetzten Schaft bzw. Obermaterial , dessen einer Teil zwei 
aus einero nachgiebigen Flachmaterial . 2.B. Leder.be- 
stehende Seitenteile enthalt, die mit einer Innensohle 
aus nachgiebigem Flachmaterial einstiickig Oder ale ge- 
trennte Stiicke unter Bildung eines zusamntenhMngenden 
Oberteilgebildes verbunden sind, und wit einer aus Kunst- 
stof f material , z.B. Polyurethan, bestehenden, an dem 
Oberteilgebilde angegosaenen Laufsohle, d a d u r c h 
gekennzeichnet . - daO die ubrigen Schaft- 
telle (28:50,51.52) aus einstiickig mit der Laufsohle 
verbundenem Kunststoff material bestehen und den Schaft- 
bereich (11.12;3S f 37) des Oberteilgebildes (13:34) aus- 
schlieBlich an dessen Auflenflachen liber lappen und daB 
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das Oberteilgebilde insgesamt einen Teil der Innenflacbe 
der fertigen Fuflbekleidung bildet. 

2. Fuflbekleidung nach Anspruch 1. dadurch g e k e n n • 
z e i c h n e t , dafl das Oberteilgebilde (13:34) zumindeet 
im Bereich des Spanns der Fuflbekleidung unter Bildung einer 
den Fufl uraschlieflenden Hiille geschlossen 1st. 

3. Fuflbekleidung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. dafl das Oberteilgebilde (13) 
im Bereich des Spanns der Fuflbekleidung einen Oberzug aus 
den Kunsts toff material tragt. 

4. Fuflbekleidung nach einem der AnsprUche 1 bis 3. d a - 
d u r c h g e k e n n z e i c h n e t . dafl das Ober- 
teilgebilde (34) im Fersenbereich der Fuflbekleidung ge- 
schlossen ist. 

5. Fuflbekleidung nach Anspruch 4, dadurch gekenn 
zeichnet . dafl das Oberteilgebilde (34) auf der 
AuBenseite des Fersenbereichs einen aus dem Kunststoff- 
material bestehenden ttberzug (52) tragt. 

6. Fuflbekleidung nach einem der AnsprUche 1 bis 5, da- 
durch g e k e n n z e i c h n e t , dafl das Kunst- 
stoff material entlang dem Sffnungsrand (28:51) der FuB- 
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bekleidung nach oben tlber den Oberrand der Seitenteile 
(11,12:37) Ubersteht. 

7. FuBbekleidung nach einem der Anapriiche 1 bis 6, da- 

durch gekennzeichnet, daB das Oberteil- 
gebilde (13:34) ira Zehenbereich of fen 1st und daB in 
diesem Bereich eine aus dem Kunststoff material bestehende, 
mit der Laufsohle einstiickig verbundene Kappe (50) ange- 
gossen 1st. 
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8. Verfahren zur Heratellung von FuObekleidungen. bei welchem 
aus einera nachgiebigen Flachmaterial ein zusammenhangendes 
Oberteilgebilde hergestellt wird, das auf einen die Innen- 
form der fertigen Fuflbekleidung definierenden Leisten auf- 
gezogen wird, und bei welchem anschlieflend der Leisten 

nit dem oberteilgebilde in eine Hohlform oder Spritzguflfom 
eingeschlossen und in die Hohlform sodann KunBtstbf froaterial 
in f ltissiger Form eingespritzt und unter Bildung einer 
Laufsohle ausgehSrtet wird. dadurch g e k e n n - 
z e i c h n e t . dan zur Herstellung des Oberteilgebildea 
eine Innensohle und zwei einen Teil eines Schafts bildende 
Seitenteile einstUckig oder aus getrennten Stttcken mit- 
einander verbunden werden. und daO die ubrigen Teile dea 
Schafts zusammen und einstiickig mit der Laufsohle im 
Spritzguflverfahren hergestellt und an dem Oberteilgebilde 
so angespritzt und befestigt werden. daO nur die Auflen- 
flachen der betreffenden SeitenteilrXnder von dem Kunst- 
etoffmaterial Uberlappt und ein Ubertreten oder Eindringen 
von xunststoff material zur InnenflSche des Oberteilgebildes 
und Uber die tfberlappungsrander hinaus verhindert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD das ubertreten oder Eindringen von 
Kunststoffmaterial zur InnenflSche des Oberteilgebildes 
und Uber die ttberlappungsrander hinaus durch innerhalb 
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der Hohlform angeordnete, daa Oberteilgebilde zuraindest 
wahrend des Spritzvorgangs in der NHhe der betreffenden 
Rander gegen den Leisten druckende Dichtuhgsschneiden 
verhindert wird* 

10, Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, d a d u r c h g e - 
kennzeichnet t dafl die Seitenteile zum Zwecke 
des Angieflens eines die Of f nung der Futibekleidung be- 
grenzenden Streifens aus Kunststof fraaterial zumindest 
wahrend des Spritzvorgangs im Abstand unter ihrem Oberrand 
mit einer Dichtungsschneide gegen den Leisten gedruekt 
werden und daB tnit einer oberhalb des Oberrandes gegen 
den Leisten anliegenden zweiten Dichtungsschneide ein 
Ubertreten von Kunststoff material nach oben bin verhindert 
wird, 

11. verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daD die Seitenteile fur das 
Angiefien eines etwa parallel zura Oberrand verlaufenden 
Streifens aus Kunststof f material zumindest wahrend des 
Spritzvorgangs im Abstand unter ihrem Oberrand mit zwei 
einen Abstand voneinander aufweisenden Dichtungsschneiden 
gegen den Leisten gedriickt werden und daD anschlieBend 
die nach oben iiber das Band libera tehenden Streifen der 
Seitenteile abgeschnitten werden. 
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FuBbek lei dung 



Die Erf indung betrif f t FuHbekleidungen oder Schuhwerk wie 
Stiefel, Schuhe, Sandalen und Clogs sowie deren Herstellung. 
Insbesondere bezieht sich die Erf indung auf Fuflbekleidungen 
mit einen aus roehreren Teilen zusaramengesetzten Schaf t bzw. 
Obermaterial und einer an dem Obermaterial angegossenen 
Laufsohle aus Kunststoff material. 

Oer Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, eine FuObekleidung 
der in Oberbegrif f des Anspruchs 1 angegebenen Art zu 
schaf f en , bei der das vorgefertigte Oberteilgebilde in 
einem einzigen spritztechnischen Verfahrensschritt sowohl 
mit der Laufsohle als auch mit den noch fehlenden Schaf t- 
bzw. Obermaterialteilen versehen werden kann. 

Zur LSsung der Aufgabe wird die in Anspruch 1 angegebene 
Merkroalakombination vorgeschlagen. Weitere vorteilhafte 
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Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung or- 
geben sich aus den Unteranspriichen. 

GemSfl der Erfindung 1st ein aue einem flexiblen Flach- 
material (z.B. Leder) vorgef ertigtes zusaramenhangendes 
Oberteilgebilde vorgesehen. das aus einer dero PuO als 
Unterlage dienenden Innensohle sowie zwei einen Tell des 
Schaftes bildenden, sich ISngs je einer Seite des Fufles 
erstreckenden Seitenteilen besteht , die einstiickig oder 
als getrennte Stiicke unter Bildung des genannten Oberteil- 
gebildes roiteinander verbunden sind. Bei der Herstellung 
der FuObekleidung wird das vorgef ertigte Oberteilgebilde 
auf einen Leisten gezogen, durch den die Innenforw der 
fertiggestellten FuObekleidung bestimmt wird. Sodann wird 
der Leisten zusaromen roit dent Oberteilgebilde in eine 
Hohl- Oder Spritzguflf orm eingeschlossen, in die ein Kunst- 
atof fxnaterial in aushartbarer fliissiger Form eingespritzt 
wird. Da bei we r den genial) der Erfindung sowohl die Sohle 
als auch die noch fehlenden Telle des Schaftes an das 
Oberteilgebilde in einem einzigen Verf ahrensschritt an- 
gegossen, und zwar so, dafl das Kunststoff material die 
Randbereiche der den Schaft bildenden Teile des Oberteil- 
gebildes nur an ihrer Auflenflache iiberlappen. Um dies zu 
gewahr leisten, sind innerhalb der Hohlform Dichtungs- 
achneiden angeordnet, die die betreffenden Teile des Ober 
teilgebildes an solchen Stellen gegen den Leisten drilcken 
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die In der Babe , aber in Abstand von den tiberlappunga- 
randern angeordnet aind. so dafl ein iibertreten oder 
Bindringen von Kunstatof fmaterial «ir Innenflache dea 
Oberteilgebildes Oder iiber die tfberlappungarander binaua 
verbindert wird. 

Auf dieae Weise entateht eine FuBbeXleidung mit einem ana 
nacbgiebigen Flacbmaterial bestebenden, rwei Seitenteile 
und eine Innensoble entbaltenden Oberteilgebilde und einer 
nit den an den Oberteilgebilde feblenden Scbaftteilen ein- 
stticXig verbundenen Lauffsoble aus Kunatatof fmaterial , die 
derart niteinander verbunden aind. daB daa Oberteilgebilde 
in Bereicb dea Scbaf tea nur an seiner AuBenf lacbe von den 
Kunst* toff material ttberlappt wird und aomit insgeaamt einen 
Teil der Innenf lacbe der fertigen FuBbekleidung bilde*. 

CrundsStxlicb iat ea moglicb. das oberteilgebilde an der 
Unteraeite der Innensoble und an den Randbereicben der 
Seitenteile vor den Auf zieben auf den Leiaten mit einen 
geeigneten Klebstoff *u verseben. damit die notwendige 
Verbindung rviscben den nacbgiebigen Flacbmaterial und 
den Kunststoff material rustandeJcomnt. Bei Verwendung von 
Leder ala Flacbmaterial und Polyuretban a Is Kunatfltoff- 
naterial bat ea aich gezeigt, daB das vorberige Auftragen 
eines Klebstoffs entbebrlicb 1st. da diese Werkstoffe 
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wahrend des Spri tzguflvor gangs s eine hervorragende dauer- 
hafte Klebeverbindung miteinander eingehen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung naher 
erlSutert. Es zeigen 

Pig. 1 eine Draufsicht auf die Zuschnitte des hiillenf orraigen 
Oberteilgebildes ; 

Fig. 2 das zusammenhSngende Oberteilgebilde in schau- 
bildlicher Darstellung: 

Pig. 3 daa auf einen Leisten aufgezogene Oberteilgebilde 
in schaubildlicher Darstellung; 

Pig. 4 eine Seitenansicht des geoffneten Forxowerkzeugs 
mit eingesetztero Leisten: 

Pig. S eine Seitenansicht des aus detn ForrowerXzeug herauo- 
genotnroenen Schuhs; 

Pig. 6 und 7 je einen Schnitt entlang der Schnittlinien 
6-6 und 7 - 7 der Pig. 5: 

Pig. 7a eine ausschnittsweise Schnittdarstellung fur ein 

gegeniiber Fig. 7 abgewandeltes Ausf uhrungebeispiel; 

Fig. 8 einen Horizontalschnitt durcb den Kappen- bzw. 
Fersenbereich des Schuhs nach Fig, 5; 

Fig. 9 und 10 eine Seitenansicht und eine schaubildliche 

Ansicht eines abgewandelten Oberteilgebildes I 

030022/0794 



2946220 



A 12 382 
12.11*1979 
- 10 - f - Xt 

Fig. 11 und 12 Ansichten enteprechend Fig. 9 und 10 

bei auf den Lei 8 ten auf gezogenera Oberteil- 
gebilde: 

Fig. 13 eine Seitenansicht eines unter Verwendung des 
Oberteilgebildes gemSB Fig. 9 und 10 fertig- 
gee tell ten Schuha. 

Die in Fig. 1 dargeatellten Leder-Zuschnitte einer Innen- . 
sohle 10 und zweier Seitenteile 11 und 12 werden unter 
Bildung des in Fig. 2 gezeigten Oberteilgebildes an den 
beiden Randern A der Zuschnitte 11 und 12, an den beiden 
Randem B der Zuschnitte 10 und 11 und an den beiden 
Randern C der Zuschnitte 10 und 12 zusamraengenSht. Daa 
auf diese weise entstehende zusarwnenhHngende hiillenartige 
Oberteilgebilde wird sodann auf einen Leisten 15 aufgezogen, 
wie in Fig. 3 dargestellt iet. An dem Leisten kdnnen Posi- 
tionierungszapfen 16 vorgesehen sein, die durch je zwei 
in den Seitenteilen eingestanzte Locher zuro Festhalten 
des Oberteilgebildes an dem Leisten hindurchgreifen. Es 
hat eich jedoch gezelgt* dafl bei gut an den Leisten ange- 
paBtem Oberteilgebilde dieses auch ohne Zapfen und Locher 
in der vorgesehenen Lage gehalten wird. Die HuBere Form 
des Leistens entspricht der Ihnenf orm des fertiggestellten 
Schuha . 

Der das oberteilgebilde tragende Leisten wird dann in eine 
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Hohlfonn eingefuhrt. wie sio in Pig. 4 gezeigt ist. in 
der alle Ubrigen Telle des Schuhs einschlieDlich Sohle 
an das vorgefertigte Oberteilgebilde angegossen werden. 
Das gezeigte Formwerkzeug besteht aus zwei obexen Form- 
half ten 18, die auf den einander gegeniiberliegenden Seiten 
der senkrechten Langsmittelebene des Schuhs angeordnet 
sind, einer oberen Verschluliplatte 19 und einem Bodenteil 

21. in dem eine fur die Gestalt der Lauf sohle rasBgebliche 
Grundplatte 22 vertical verschiebbar angeordnet ist. In 
den seitenteil-freien Bereichen befindet sicb zwischen 
dem Leisten und den durcb die oberen Forwerkzeughalften 
18 gebildeten Wandteilen ein scbmaler Spalt. in den das 
eingespritzte Polyurethan unter Bildung der noch fehlenden 
Obermaterialteile eindringen kann. An den Innenflacben der 
beiden Fortnwerkzeughalften 18 vorgeBehene Oicbtungsacbneiden 
drucken die Seitenteile 11.12 entlang des gesamten AuBen- 
randes. aber gegenilber dem Rand etwas nacb innen versetzt. 
so gegen den Leisten, daO daa Uber die Bftnung 24 in die 
Hohlraume des Formwerkzeugs eingespritzte flUssige Polyurethan 
die Seitenteile in deh Randbereichen auOenseitig tiberlappt 
und beim Abbinden eine Haf tverbindung mit diesen eingeht. 
Der den Spann bzw. Rist des FuOes ubergreifende Teil des 
Oberteilgebildes wird durcb eine entsprechende Ausbildung 
der Forcnwerkzeughalften 18 wahrend des Spritzguflvorgangs 
nit Polyurethan iiberzogen. wie aus Fig. 5 zu ersehen ist. 
in der NShe der oberen 5f fnung des Schuha befindet sich auf 
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den Seitenteilen ein streifenf brroiger Uberzug 28 aus 
Polyurethan. dessen Oberkante 27 den Sffnungsrand des 
fertiggestellten Schuhs bildet. Dementsprechend werden 
die tiber die Linie 27 Uberstehenden Randstreifen 26 der 
Seitenteile iiblicherweise abgetrennt. Es 1st aber auch 
mSglich. die Randstreifen 26 z.B. aus GrUnden dee besseren 
Aussehena zu belassen, vorausgesetzt , daB daa Oberteil 
selbathaltend ara Leisten befestigt werden kann, so daD 

< 

die atSrenden Locher fUr die Befeatigung an den Zapfen 16 
weggelassen werden kohnen. 



Etwaige Verstarkungen oder Absatzforrateile. die an der 
Sohle 30 befestigt werden mUssen, konnen in das Formwerkzeug 
eingelegt werden. bevor das Polyurethan eingespritzt wird. 

in Fig. 5 aind die von dem Polyurethan eingenortmenen Flachen 
des fertiggeetellten Schuhs ungestrichelt dargestellt. 
wahrend die aus Leder bestehenden Seitenteile mit einer 
Schragschraffur versehen sind. Damit ist leicht erkennbar, 
daD die Besatze, Telle der Zehenkappe. der Feraenbereicn 
und der Of fnungsrand des obermateriala aus Polyurethan 
bestehen oder rait diesem uberzogen sind. Aue Fig. 8 ist 
ersichtlich. wie das Polyurethan die Randbereiche der 
ledernen Seitenteile an ihren AuGenflSchen unter Bildung 
. einer Klebeverbindung Ubergreift. Die Klebeverbindung let 
so stark, daD eine zusatzliche f ©rinschluss ige Verankerung 
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durch Pblyurethan. wie sie durch Einstanzen von Lochern 
in die Seitenteilrander erhalten werden konnte, nicht 
erforderlich ist. Das Kunststoff material tfberlappt die 
Innenflachen der Seitenteile nicht, sondern achlieflt glatt 
an diese Flachen an. 

Bel einern abgewandelten Aus f iihrungsbeispiel werden die 
den Of fnungsrand def inierenden Dichtungsschneiden im Form— 
werkzeug liber dem oberrand der betreffenden Seitenteile 
unmittelbar auf den Leisten einwirkend angeordnet , so daO 
der Polyurethanstreifen 28 am Of fnungsrand dee fertigen 
Schuhs iiber den Oberrand der Seitenteile ubersteht, wie 
in Fig. 7a angedeutet ist. Auch in diesem Fa lie werden 
die Innenflachen der Seitenteile nicht von dem Polyurethan 
iiberlappt. 

Bei Verwendung des beschriebenen Verfahrens zur Herstellung 
von Clogs, einer Fufibekleidung mit einer im wesent lichen 
starren, einen schaukelnden Gang erraoglichenden Sohle und 
einera sich iiber den vorderen Teil des Fuftes erstreckenden, 
fersenfreien Obermaterial, wird die starre Sohle aua Poly- 
urethan gegossen, wahrend das Ober teil aus einem sich iiber 
den vorderen Teil dea Fufles erstreckenden Stllck Flach- 
material, vorzugsweise aus Leder besteht, dessen untere 
Randteile in die Laufsohle oder einen nach oben (iberstehenden 
Flansch der Laufsohle eingegossen werden und dessen rlick- 
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wartiger Randbereich an der Aufienf lache mit einem ein- 
stuckig mit der Sohle verbundenen Polyurethanstreifen 
uberzogen wird. 

Anhand der Figuren 9 bis 13 wird ein Verfahren znr Her- 
stellung eines Derby-Schuhs beschrieben* Der Derby-Schub 
(Fig. 13) enthalt ein Blatt 35 mit Zunge 36, zwei Sex ten- 
telle 37 und eine Innensohle 38a, jeweils aus Leder f 
wahrend die re 3 t lichen Telle des Schuhs, einschliefilich 
der Lauf sohle 38, in einem einzigen Verf ahrensschritt 
einsttickig aus Polyurethan hergestellt sind, Gegebenenf alls 
kann es notwendig sein, die Lauf sohle rait einer zusStzlichen 
VerstSrkung aus anderem Material zu versehen, die in einem 
solchen Fa lie in an sich bekannter Wei Be in das Sprit zguO- 
werkzeug eingelegt warden kann. 

Wie aus den Figuren 9 und 10 zu ersehen 1st, besteht das 
vorgefertigte Oberteil 34 aus einzelnen miteinander zusammen- 
genahten Lederteilen, nSmlich aus zwei Seitenteilen bzw. 
Quartieren 37 und einem Blatt 35, die rait nach auBen 
weisenden Unterrandem an einer Innensohle 38a angen&ht sind. 
Die Naht 35a verbindet den unteren Teil des Blatts mit dera 
benachbarten Seitenteil, endet jedoch kurz vor der Zunge 36. 
Zur Schuhspitze hin ist die vorgefertigte Oberteilbiille 
of fen. 
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Das Oberteil wird sodann auf den Leisten 40 aufgezogen. 

der die Innenform des f ertiggestellten Schuhs bestimrat. 

An seiner Vorderf lache besitzt der Leisten einen Schlitz 41 

zur Aufnahme der Zunge 36 f wie aus den Figuren 11 und 12 

zu ersehen ist. Grundsatzlich ist es auch mBglich, im 

Bereich der Vorderflache des Leistena eine Oberflachen- 

vertiefung zur Aufnahme der Zunge vorzusehen. Der das 

Oberteil 34 tragende Leisten 40 wird sodann in eine 

nicht dargestellte Hohlform eingebracht, wobei im Bereich 

der Laufsohle und der noch fehlenden Obercnaterialbereiche 

durch das Kunsts toff material ausfiillbare Hohlraume ver- 

bleiben. Innerhalb des Formwerkzeugs . sind wiederura Dich- 

tungsschneiden vorgesehen, die an folgenden Stellen gegen 

die Auflenf lache des oberteils in kleinero Abstand von den 

betreffenden Randern dicht anliegen: 

Entlang dero vorderen Rand des Blatts, entlang dero Bodenrand 

des Blatts oberhalb der Naht 43, nach oben weisend vor der 

Naht 35a sowie neben der Vorderkante 44 und entlang der 

47 

gesamten 5f f nungskante des Schuhs. Eine weitere Abdicht- 
schneide erstreckt sich auf dero durch das Bezugszeichen 45 
in Fig. 13 gekennzeichneten geschlossenen Weg, namlich 
entlang dem unteren Rand etwas oberhalb der das Seitenteil 
mit der Innensohle verbindenden Naht/ entlang einer in 
Abstand von der ersten Abdichtschneide am Seitenteil nach 
oben verlaufenden Linie sowie einer anschlieBenden, parallel 
zum Of fnungsrand 47 verlaufenden Linie und schliefllich in 
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ciner in, Fersenbereich nach unten zun, Unterrand verlaufenden 
Linie. Da»it werden bain, Einapritzen dee fliiaeigen Poly- 
urethans und den, anechlieDenden Aueharten folgende. mit 
der Lauf eohle einstilcXig verbundene obernmterialteile 
gebildet: eine Kappe 50, ein Rands tre if enband 51 entlang 
den. vorderen und oberen Rand einea jcden Seitenteile 37. 
ci n Uberzug 52 in, geachloasenen Peraenberelch der beiden 
seitenteile und ein Randatreif en iiber die geeamte Kaht- 
verbindung zwischen Blatt 35 und Seitenteilen 37 und der 
innenaohle 38a. Der Unterrand der Seitenteile und dea Blatt. 
stent in. Bereich der Haht «,it der Innenaohle in den fttr die 
Lauf eohle beatinunten Hohlraum iiber und wird iiblicherweiae 
so bemesaen. dafl er nicht an die betreffende Hohlrau.nwand 
dea spritzguOwerXzeuga anatoflt. so daO in dieeem Bereich 
Xeine Abatandhalter eingeaetzt werden mtteaen. Wie i» Zu- 
san,n,enhang n,it der in den Figuren 5 bia 7 gezeigten Xon- 
struXtion beachrieben wurde. Xann in, Bereich dea Oberrandea 
47 ein nach oben Uberatehender echmaler Lederetreifen ab-. 
geachnitten werden. Ein weitcrer schrnaler Uberatehender 
Lederetreifen wird auOerden, entlang den, vorderen Rand der 
Seitenteile abgetrennt. Falla ea etwa aua GrUnden dea 
beaaeren Auaaehena erwiinacht aein aollte. Xann der eine 
Oder andere dieaer iiberatehenden Lederatreifen auch be- 
laaaen werden. Femer iat ea moglich. durch geeignete An- 
ordnung der Dichtungsachneiden innerhalb der SpritzguO- 
forn, die Polyurethanetreif en in, Bereich dea Offnungerandee 
47 Uber die Seitenteile Uheratehend anzugieflen. wia . diea 

«. n* ist 030022/0734 

in Fig. 7a dargeatellt iat. 
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